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(57) Abstract: The invention relates to a control method and to an industrial production installation (1), especially for manufactur- 
ing parts of unfinished vehicle bodies. The production installation (1) comprises one or more intelligent application components (3), 
especially multiple-axle robots (4), welding, gluing or chucking installations or comparable treatment installations, and at least one 
installation control (10). Said installation control (10) controls the intelligent application components (3) by a web control system 
(2) by means of a Fast Ethmiet data network (16). The intelligent application components (3) are provided with a respective web 
server (13) with at least one individual homepage (17) according to internet standard, web control can also take place within the 
application components (3), the control elements (25) and the associated device elements (26) of the intelligent application compo- 
nents being interlinked via a web control systOTi (2) and a Fast Ethernet data network (16). The device elements (26) are provided 
with an intelligence (12) or with an intelligent interface (24) of their own and each with a web server (13) with at least one individual 
homepage (17). 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betiifft ein Steuerungsverfahren imd eine industiielle Produktionsanlage (1), insbesondere 
zur Fertiguhg von Bauteilen yon Fahrzeugrohkarosserieii. Die Produktionsanlage (1) besteht aus einer oder mehreren intelligenten 
Applikationskomponenten (3), insbesond^ mehrachsigen Robotern (4), SchweiB-, Klebe- oder Spanneinrichtungen oder derglei- 
chen Beaibeitungseinrichtungen 
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und aus mindestens einer Anlagensteuerung (10). Die Anlagensteuerung (10) steuert die intelligenten Applikationskomponenten 
(3) durch cin WEB-Stcucningssystcm (2) mittcls cincs Fast Ethcmict-Datciinctzcs (16). Die intelligenten Applikationskomponenten 
(3) sind mit jewels anem WEB -Server (13) mit mindestens einer eigenen Homepage (17) gemaB Internet-Standard ausgeriistet 
Innerhalb der Applikationskomponenten (3) kann ebenfalls eine WEB-Steuerung stattfinden, wobei die Steuerungsteile (25) und 
die zugeh6rigen Gerateteile (26) der intelligenten Applikationskomponenten durch ein WEB-Steueningssystem (2) und ein Fast 
Etbemet-Datennetz (16) verbunden sind. Die Gerateteile (26) sind mit einer eigenen Intelligenz (12) oder mit einem intelligenten 
Interface (24) und jeweils einem WEB-ServCT (13) mit mindestens einer eigenen Homepage (17) ausgeriistet 
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BESCHREIBUNG 

Steuerungsverf ahren und indus-brielle Produktionsanlage mit 

WEB-Steuerungs system 

Die Erfindung betrifft ein Steuerungsverf ahren und elne 
Indus trielle Produktionsanlage , insbesondere zur Fertigung 
von Bauteilen von Fahrzeugrohkarosserien, mit den 
Merkmalen im . Oberbegrif f des Verfahrens- und 
Vorrichtungshauptanspruchs . 

Ein seiches Steuerungsverf ahren und eine industrielle 
Produktionsanlage sind aus der EP-A-0 825 506 bekannt. Die 
Produktionsanlage besitzt eine Anlagensteuerung in Form 
eines sogenannten Server Digital Data Processor und 
mehrere Applikationskomponenten . Die Anlagensteuerung ist 
als speicherprograinmierbare Steuerung (SPS) ausgebildet 
und ist mit Eingabegeraten und AnzeigegerSten liber ein 
Netzwerk verbunden. Die Anlagensteuerung und die Eingabe- 
und Anzeigegerate sind mit Internet-WEB-Browsern 
ausgerUstet, wobei die Kommunikation in diesem Netzwerk 
nach Internet-Standards unter dem TCP/IP-Protokoll 
erfolgt. Hierbei werden allerdings nur Inf ormationen und 
Programme ausgetauscht . Das Netzwerk beschrankt sich auf 
die Anlagensteuerung und die Eingabe- und Anzeigegerate. 
Die Applikationskomponenten werden von der 
Anlagensteuerung in konventioneller Weise mit einem 
proprietaten Bus-System gesteuert. Far jede Anwendung ist 
ein spezielles Steuerungsprogramm zu erstellen. Spezielle ' 
Applikationen^ wie Punktschweifien^ Kleben, BolzenschweiBen 
usw. werden mit speziellen Applikationssteuerungen 
gesteuert. Hierfur werden ebenfalls spezielle 
Sof twareprogramme erstellt und eingesetzt. Fur den 
Inf ormationsaustausch mit den Sensoren und Akcoren sowie 
zwischen den einzelnen Steuerungen der 
Applikationskomponenten werden ebenfalls proprietare 
Bussysteme verwendet. Die vorbekannte Produktionsanlage 

bestAtigungskopie 
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erfordert einen hohen Aufwand bei der Projektierung, der 
Konstruktion, dem Aufbau und der Inbetriebnahme • Die 
intelligenten Anlagenkoitiponenten sind als proprietare und 
nicht kompatible. Systerae sehr teuer. Fur jede 

5 Produktionsanlage und fur jede Applikation ist eine 

spezielie Hardware und Software zu projektieren, 
konstruieren, zu bauen und in Betrieb zu nehmen. Eine 
Informationsbereitstellung von der Komponentenebene bis 
zur Werksebene ist zudeiti nur mit sehr grofiem Aufwand 

10 meglich. Der Betreiber einer Produktionsanlage muss zudem 
speziell mit den entsprechenden Steuerungen und Bedien- 
und Beobachtungsgeraten vertraut gemacht werden. 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine solche 
15 industrielle Produktionsanlage zu verbessern. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe mit den Merkmalen im 
^Hauptanspruch : 

Der Einsatz eines WEB-Steuerungssystems zwischen der 
20 Anlagensteuerung und den intelligenten 

Applikationskomponenten an Stelle der bisherigen 
proprietaren Bussysteme hat den Vorteil, dass der Aufwand 
auf der Hardware- und Sof twareseite far Projektierung, 
Konstruktion, Bau und Inbetriebnahme der Produktionsanlage 
25 wesentlich verringert wird. Entsprechend niedriger liegen 
die Kosteh, Fiir das WEB-Steuerungssystem werden 
Internet-kompatible Techniken bei Hardware und Software 
eingesetzt, die- aus der Btirowelt stammen und in einer 
grofien Bandbreite mit niedrigen Kosten zur Verfdgung 
stehen. Die Techniken gehorchen den verbreiteten 
Internet-Standards. Sie sind untereinander kompatibel und 
als allgemeiner Staindard of fen. Sie sind ausgetestet und 
haben -eine hohe Betri^bssicherhei-t-. :• 



30 



35 



Die Anlagensteuerung kann uber das WEB-Steuerungssystem 
die intelligenten Applikationskomponenten in Echtzeit 
steuern. Hierbei werden Steuerbefehle, Riickmeldungen und 
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dgl. fur eine direkte. Steuerung erf orderliche 
Inf ontiationfen zwischen der Anlagensteuerung und den 
Applikatiionskomponenten ausgetauscht . ZusStzlich k5nnen 
Zustahdsmeldungen, Gerateinformationen, Programme und dgl. 
5 Ubertragen warden. 

Durch eine solche Standardisierung wird i>icht hur der 
Projektierungs- und Programmierauf wand durch den Wegfall 
der proprietaren Systeme wesentlich verringert. Auch die 

10 Bedienung und Wartung durch den Anlagennutzer wird 

vereinfacht und erleichtert. Hierbei wirkt sich auch eine 
einheitliche Benutzeroberf ISche positiv aus. Mit Browsern 
und Homepages sind die Anlagennutzer und die Mitarbeiter 
hMufig bereits vertraut. Diese aus der Nutzung des 

15 Internets bekannte und gew5hnte Technik erleichtert die 
Benutzung der Produktionsanlage . Durch die 

Standardisierung fallen auch Uitistellungen auf neue Anlagen 
Oder Anderungen in vorhandenen Produktionsanlagen 
leichter. 
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Das WEB-Steuerungssystem hat den besonderen Vorteil, dass 
es liber die Homepages eine Beobachtung und Diagnose aller 
angeschlossenen intelligenten Anlagenkomponenten an jedem 
mit einer geeigneten Anzeige a'usgestatteten WEB-Server und 
auch an jedem eventuell vorhandenen separaten Anzeige- und 
Bediengerat im System ermSglicht. DarUber hinaus kann auch 
uber eine Anbindung an ein gleichartiges Werksnetz oder an 
andere angeschlossfene gleichartige Datennetze eine 
Beobachtung und Diagnose an jeder beliebigen geeigneten 
Stelle in diesen Netzen erfolgen. DaxQber hinaus kann 
grundsatzlich auch von jedem Anzeige- und Bediengerat im 
WEB-Steuerungssystem und in den anderen angeschlossenen 
gleichartigen Datennetzen eine Bedienung und Steuerung der 
einzelnen intelligenten Anlagenkomponenten erfolgen. Dies 
kann allerdings aus anderen GrUnden, z.B. 
sicherheitstechnischen Vorgaben, eingeschrankt werden. 
Diese potenziellen Eingrif f smoglichkeiten schlie/ien die 
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unterschiedlichsten Beeinf lussungsf ormen ein, z.B. eine 
Handsteuerung, eine Umprogrammierung, ein Oberspielen Oder 
Austauschen von Prograrnmen, sin Andern von Parametern und 
dergleichen. 

Ein WEB-Steuerungssystem kann nicht nur zwischen der oder 
den Anlagensteuerun^(eh) und den einzelnen 

Steuerungsteilen der intelligenten Applikationskomponenten 
bestehen. Ein solches WEB-Steuerungssystem kann auch 
innerhalb der intelligenten Applikationskomponenten 
vorhanden sein, wobei die Steuerungsteile in der 
vorbeschriebenen Weise die ebenfalls mit geeigneten 
Intelligenzen ausgerasteten GerSteteile der 
Applikationskomponeten . steuern. Das auf Anlagenebehe 
bestehende WEB-Steuersystem mit seinem Datennetz. und das 
innerhalb der einzelnen Anlagenkomponenten vorhandene 
WEB-Steuersystem mit entsprechendem Datennetz 
(Fast-Ethernet-Leitungen) konnen miteinander verkniipf t 
werden. Die Transparenz und die Steuerungsmoglichkeiten 
der Produktionsanlage werden dadurch noch weiter 
gesteigert. 

In den UnteransprQchen sind weitere vorteilhafte 
Ausgestaltungen der Erfindung angegeben. 
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Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispielsv/eise und 
schematisch dargestellt. Im einzelnen zeigen: 

eine Produktionsanlage itiit mehreren 
intelligenten Anlagenkomponenten, 

eine Homepage der Produktionsanlage und der 
intelligenten Anlagenkomponenten, 

eine Abbildung der Steuerungsarchitektur des 
WEB-Steuerungssystems , 

eine Strukturdarstellung der Homepages, 

ein WEB-Steuerungs system mit Ablauf steuerung 
und Werkzeug mit Embedded-Chip, 

eine Variante von Figur 5 mit intelligentem 
Interface und 

ein Teil der . Produktionsanlage von Figur 1 in 
Seitenansicht , 



In Figur 1 und 7 ist eine industrielle Produktionsanlage. 
(1) schematisch dargestellt. Sie wird vorzugsweise in der 
Automobilindustrie eingesetzt und dient zur Fertigung von 
Bauteilen von Fahrzeugrohkarosserien . Die.Bauteile sind 
der Obersicht vregen nicht dargestellt- Die 

Produktionsanlage • (1) ist im gezeigten Ausf Uhrungsbeispiel 
als Produktionszelle ausgebildet, kann aber auch eine 
beliebige andere Form und Ausgestaltung haben.In der 
^ Produktionsanlage (1) sind drei Bearbeitungsbereiche 
(19,20,21) fur die Bauteile angeordnet, wobei • die Bauteile 
uber eine Bauteilablage (nicht dargestellt) zugefuhrt und 



5 Figur 1: 



Figur 2 : 
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Figur 3: 

Figur 4 : 
Figur 5: 

Figur G: 

Figur 7: 
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nach der Bearbeitung wieder abgefahrt warden. Dartiber 
hinaus k5nnen weitere und andere Obergabestellen far 
Bauteile, Werkzeuge und andere Elemente vorhanden sein. 

In der Produktionsanlage (1) k5nnen beliebige Prozesse 
stattfinden, z.B, Handhabungs- und Bearbeitungsprozesse . 
Die Bearbeitungen konnen ebenfalls beliebiger Art sein, 
z.B. PunktschweiBen, SchutzgasschweiBen,' Kleben, 
Montieren, spanabhebende Bearbeitung, etc. . 

Die Produktionsanlage (1) hat. mindestens eine ' 
Anlagensteuerung (10) und mehrere intelligente 
Applikationskomponenten (3) , die als 
Bearbeitungsvorrichtungen ausgebildet sind. Die 
intelligent en Applikationskomponenten (3) werden von der 
Anlagensteuerung (10) mit einem WEB-Steuerungssystem (2) 
gesteuert und sind durch ein Datennetz (16) miteinander 
verbunden. 

Das WEB-Steuerungssystem (2) besteht aus mehreren, den 
intelligenten Applikationskomponenten (3) zugeordneten 
WEB-Servern (13) mit jeweils mindestens einer zugehorigen 
Homepage (17) und mit mindestens einer Schnittstelle (15) 
fUr den Anschluss an das Datennetz (16). Hierbei hat 
vorzugsweise jede intelligente Anlagenkomppnente (3) einen 
eigenen WEB-Server (13) mit mindestens einer eigenen 
Homepage (17).. Den WEB-Servern (13) kSnnen geeignete 
Anzeige- und Bediengerate (22) zugeordnet sein. Alternativ 
Oder zusatzlich k6nnen ein oder mehrere separate Anzeige- ' 
und Bediengerate (22) vorhanden und an das Datennetz (i6) 
angeschlossen sein. 

Die Anzeige- und Bediengerate (22) und die WEB-Seryer (13) 
sind mit einer geeigneten Kommunikationssof tware 
ausgerustet. Auf den Anzeige- und Bediengeraten (22) sind 
insbesondere WEB-Browser zur Darstelluhg und Bedienung der 
zugehorigen Homepages (17) installiert. Das Datennetz (16) 
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ist vorzugsweise als- Fast Ethernet-Datennetz unter 
Benutzung des TCP/IP-Protpkolls ausgelegt. Auch die 
Schnittstellen (15) sind entsprechend ausgelegt und z.B. 
als Fast Ethernet-Steckkarten. ausgebildet . Die 
5 vorgenannten Komponenten entsprechen hinsichtlich Software 

und Hardvsrare den gangigen Internet-Standards . • Bei einer 
Anderung der Internet-Standards kann eine entsprechende 
Anpassung der Komponenten erfolgen. 

10 Die intelligenten Applikat ions komponenten (3) bestehen 

jeweils aus einem Steuerungsteil (25) und einem GerMteteil 
(26) . Fur die Steuerung der gesamten Produktionsanlage (1) 
ist mindestens eine Anlagensteuerung (10) vorhanden, die 
im gezeigten Ausf Uhrungsbeispiel aus einem Industrie-PC 

15 mit einer darauf laufenden sof twarebasierte 

Ablauf steuerung besteht. Auf der Ablauf steuerung iSuft 
mindestens ein Anwendungs- oder Ablauf programme 
Vorzugsweise hat zumindest die Anlagensteuerung (10) auch 
ein Anzeige- und Bediengerat (22) • Die Anlagensteuerung 

20 • (10) steuert vorzugsweise alle intelligenten vorhandenen 
Applikationskomponenten (3) Uber das gemeinsame Fast 
Ethernet Datennetz (16). Die Steuerung erf olgt - dabei in 
anwendungsbezogener Echtzeit, 

2S Die WEB-Server (13) haben jeweils eine eigene IP-Adresse 
und sind direkt ansprechbar. Im Datennetz (16) kOnnen 
Bridges und Rooter integriert sein,. mit denen das gesamte 
Datennetz (16) in kleinere deterministische Datennetze 
segmentiert werden kann. Zudem steuern die Rooter den 
Datenverkehr unter Prioritatsvorgaben und erteilen den 
zeitkritischen Steuerdaten Vorrang vor anderen Daten. 
Hierdurch kann ein sehr schneller und zielgerichteter 
Austausch der Steuerdaten erreicht werden. Die bei den 
Steuerungsvorgangen ausgetauschten Steuerdaten bestehen 
35 z.B. aus Steuerbefehlen der Steuerungen ( 10, 14 , 25 ) und 
Ruckmeldungen der angesprochenen Empf anger. Dies kSnnen 
z.B. Empf angsbestatigungen sein, wobei auch ein 
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sogenannter Handshake zur Kontrolle und Sicherung des 
Datenverkehrs- ausgefuhrt wird. Die Empf anger melden 
aulierdem den Vollzug der Steuerbef ehle an die Steuerungen 
(10,14,25) zurQck, was ebenfalls mit Handshake uberwacht 
wird. Im weiteren konnen auch Diagnose-Daten, Programme 
Oder dgl. andere Daten ausgetauscht werden. 

Zudem sind in die WEB-Server (13) spezielle Sof twaremodule 
implement iert, die auf dem TCP/IP-Protokoll auf set zen und 
far den Austausch der Steuerdaten in anwendungsbezogener 
Echtzeit sorgen, indem sie die Steuerdaten in geeigneter 
Weise zusammenf assen, ordnen, ggf. straff en und in 
geeignete Datenpakete gruppieren, um den normalerweise 
nicht sehr schnellen Datenverkehr unter dem 
TCP/IP-Protokoll zu beschleunigen. 

Die intelligenten Applikationskomponenten (3) in der 
gezeigten Produktionsanlage (1) konnen als 
unterschiedliche und beliebige Bearbeitungseinrichtungen 
ausgebildet sein. Sie bestehen zum einen in der gezeigten 
Ausfahrungsform aus mehreren mehrachsigen Robotern (4) 
nebst mindestens einer Robotersteuerung (5) , welche die 
Bauteile mit geeigneten Werkzeugen (27) handhaben und/oder 
bearbeiten, z.B. greifen, transportieren, spanhen, fugen, 
schweilSen, kleben, etc.. In Figur 1 und 7 ist z.B. ein 
SchweiBwerkzeug (27) schematisch dargestellt. 

Die intelligenten Applikationskomponenten (3) umfassen 
weitere Bearbeitungseinrichtungen, die aus 
robotergefahrten oder stationar angeordneten Gerateteilen 
(26) Oder Applikationswerkzeugen- und aus zugehorigen 
Prozesssteuerungen (25,14) bestehen. In Figur 1 und 2 sind 
hierzu eine Schutzgas-Schweiftsteuerung (6), eine . 
Widerstands-Schweifisteuerung .(8) , eine. 

Bolzenschwei/Ssteuerung (7) und eine Klebesteuerung (9) 
dargestellt. Die genannten Applikationsko.T.ponenten (3) 
umfassen ferner geeignete Betriebsmittelversorgungen, z.B. 
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eine Zufahrung fiir Schweiftdraht , Schutzgas, Schweifistrom,. 
etc. 

Zu den intelligenten Applikationskomponenten (3) zahlen 
ferner die an j edem Bearbeitungsbereich (19,20,21) 
vorhandenen WerkstUckauf nahmen und deren Werkzeuge (11) 
insbesondere Sparinwerkzeuge. Sie sind z.B. direkt mit der 
Anlagensteuerung (10) verbunden. Die Anlagensteuerung (10) 
kann fQr diese Werkzeuge (11) die einzige uiid direkt 
einwirkende Steuerungskomponente (-25) sein. Die 
Anlagensteuerung (10) bildet hierbei das Steuerungsteil 
(25) und das Werkzeug (11) das Gerateteil (26) der 
intelligenten Applikationskomponente (3). 

In einer ersten und in Figur 5 dargestellten 
Ausfuhrungsform sind die Werkzeuge (11), hier Spanner, mit 
einer beschrankten Intelligenz (12), z,B. einem 
sogenannten Embedded-Chip zu versehen. Dessen Funktionen 
werden nachfolgend im Einzelnen beschrieben. In der 
Variante von Figur 6 ist das Werkzeug (11) an ein 
Interface (24) angeschlossen, welches eine geeignete .- 
Intelligenz (12), z.B. einen Embedded-Chip besitzt. • 
Hierbei konnen auch mehrere Werkzeuge (11) ein gemeinsames 
Interface (24) *haben. In einer nicht dargestellten 
Alternative konnen die Werkzeuge (11) in einer 
hdherwertigen AusfQhrung auch eine umf angreichere eigene 
Intelligenz (12) hzw. Steuerung aufvreisen. 

An das Datennetz (16) kann zudem ein Anlagen-Server (23) 
aber eine Schnittstelle (15) angeschlosseri sein".* 

Die Steuerungsteile. (25) der intelligenten 
Applikationskomponenten (3). besitzen jeweils mindestens 
einen Rechner (14), der vbrzugsweise als Personalcomputer, 
insbesondere Industrie-PC, oder in einer einfacheren 
Ausfuhrung als Mikroprozessor ausgebildet ist. Die Rechner 
(14) konnen direkt angeschlossene geeignece Ein- und 
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Ausgabegerate (22) besitzen/ sog. MMI's 
(Mensch-Maschine-Interf aces) . Dies sind z.B. eine 
Tastatur, eine Maus, ein Markierstift und geeignete 
AnzeigegerSlte, die vorzugsweise- als graphikf ahige 
Bildschirme, . z . B. als Touch-Screens, ausgebildet sind. 

i 

Ira gezeigten Ausf uhrungsbeispiel besitzt die 
Anlagensteuerung (10) einen eigenen PC. In einer nicht 
dargestellten Variante kann die Anlagensteuerung (10) auch 
als softwarebasierte Ablauf steuerung ausgefuhrt sein, die 
auf einer anderen intelligenten Applikationskomponente. 
(3), z.B. der Robotersteuerung (5), lauft. In diesem Fall 
kann das Anzeige- und Bediengerat (22) der intelligenten 
Applikationskomponente (3) auch fur die Anlagensteuerung 
(10) verwendet werden. In einer weiteren Variante kann ^ 
eine koriventionelle SPS-Anlagensteuerung mit einer 
geeigneten Anpassung oder ErgSnzung ftir die Integration 
eines WEB-Servers (13) eingesetizt werden. 

Die intelligenten Applikationskomponenten (3) bzw, deren 
Steuerungsfeile (25) oder Rechner (14) beinhalten den 
vorgenannten WEB-Server (13) mit Server- und 
Client-Funktion und mit zumindest einer zur 
Applikationskomponente (3) gehorigen Homepage (17) mit ein 
Oder mehreren dynamischen Feldern (18) oder Buttons mit 
Links. Der Homepage (17) konnen mehrere hierarchisch 
gegliederte weitere Homepages unterlagert sein. Die 
Anzeige- und Bediengerate (22) und insbesondere die 
zusatzlichen GerSte kSnnen eine reine Client-Funktion 
haben. Sie sind mit einem Browser zur Darstellung von 
HTML- Oder XML-Homepageseiten ausgestattet . Figur 2 zeigt 
die vorzugsweise alien WEB-Servern (13) gemeinsame 
Homepage (17) der Produktionsanlage (1) . Ober die Links • 
(18) kann man zu den eigenen Homepages (17) der jeweiligen 
intelligenten Anlagenkomponenten (3) gelangen und dort 
weiter in den unterlegten Homepages blattern. Figur 4 
zeigt eine beispielsweise Gliederungsstrukrur der 
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Homepages (17) . 

Die verschiedenen intelligenten Applikationskomponenten 
. (3) haben vorzugsweise jeweils einen eigenen WEB-Server 

(13). Die WEB-Server (13) und die zugehSrig^n Rechner (14) 
sind vorzugsweise mit einem so groJien Datenspeicher 
ausgerQstet, dass sie zvunindest ihre erste eigene Homepage 

(17) und die eventuell unterlegten Homepages, intern 
speichern und verwalten kSnnen. Alternativ k5nnen bei 
einfachen Rechnern. (14), die lediglich aus einer 
Mikroprozessorsteuerung mit einem begrenzten internen 
Speicher bestehen^, die • unterlegten Homepages (17) auch auf 
andere WEB-Server (13) ausgelagert sein. 

Die Steuerungsteile (25) oder Rechner (14) der 
intelligenten Applikationskomponenten (3) konnen mit ihren 
zugehorigen Gerateteilen (26) oder Werkzeugen (11,27), 
z.B. Aktoren, Sensoren oder dgl . , ebenf alls uber Fast 
Ethernet-Leitungen und entsprechende Schnittstellen fur 
den Signalaustausch steuerungstechnisch verbunden sein. 
Ein WEB-Steuersystem mit Datennetz besteht damit auch 
zwischen den Steuerteileh (25) und Gerateteilen (26) . 

Figur 7 .zeigt dies z.B. anhand eines Schweiligerats (27) 
mit entsprechender Intelligenz (12) an der Hand des 
Roboters (4). und der -Qber ein Datennetz (16) mit Fast 
Ethernet-Leitung. angeschlossenen 

Schutzgas-Schweilisteuerung (6), die ihrerseits in der 
vorbeschriebenen Weise aber das WEB-Steuersystem (2) mit 
der Anlagensteuerung (10) steuerungstechnisch verbunden 
ist. Desgleichen stellt der Roboter (4) bzw. auch dessen 
Einzelkomponenten ein intelligentes Gerateteil (26) dar, 
welches mit dem zugehorigen Steuerungsteil (25), nSmlich 
der Roboters teuerung (5) in der vorgenannren Weise 
steuerungstechnisch verbunden ist. Die Gerateteile (26) 
haben dann ebenfalls in ihren Intelligenzen (12), z.B. 
Embedded-Chips, einen WEB-Server (13) mit einer eigenen 
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Hoinepage. Die innerhalb der intelligenten 
Applikationskomponenten (3) bestehenden Datennetze und 
WEB~Steuersysteme konnen mit dem anlagenubergreif enden 
Datennetz (16) und WEB-Steuersystem (2) vernetzt bzw. 
darin integriert sein. 

Die . Anlagensteuerung (10) ist mit den vorerwahnten 
Werkzeugen (11) Uber das Fast Ethernet-Net zwerk .(16) 
verbunden. Wenn die Werkzeuge (11) mit einer Intelligenz 
(12)^ insbesondere einem Embedded-Chip, ausgestattet sind, 
kann auf dessen WEB-rServer (13) je nach Speicherplat z 
zumindest die erste Homepage (17) der Werkzeuge (11) 
gespeichert sein. Die restlichen Homepages sind dann z.B. 
auf dem WEB-Server (13) der Anlagensteuerung (10) 
ausgelagert Die Schnittstelle {15) des Werkzeugs (11) 
Oder das Interface (24). kann mit einer zusStzlichen 
Intelligenz ausgestattet sein, die als Umsetzer fungiert, 
der die Bit-Signale der Werkzeuge (11) in das 
TCP/IP-Protokoll des Fast Ethernet-Netzwerks (16) umsetzt 
und umgekehrt. In entsprechender Weise konnen auch die 
vorbeschriebenen Gerateteile (26), z.B. Werkzeuge (27), 
Robotert.eile etc., der anderen intelligenten 
Applikationskomponenten (3) ausgestattet und ausgebildet 
sein, • . 

Das WEB-Steuerungssystem (2) mit den angeschlossenen 
WEB-Servern (13) der intelligenten Applikationskomponenten 
(3) ermOglicht eine Anzeige der Betriebszustande der 
einzelnen Applikationskomponenten (3) und deren Bedienung 
in der Betriebsart "manuell". AuBerdem ist uber das 
WEB-Steuerungssystem (2) und das Datennetz (16) auch eine - 
automatische Steuerung der intelligenten 
Applikationskomponenten (3) moglich, was von der 
Anlagensteuerung (10) aus geschieht. 
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Die itianuelle Beeinf lussung und insbesondere Steuerung der 
. intelligenten Anlagenkomponenten (3) . untereinander erfolgt 
i^er die Homepages (17) und deren Links (18): Von der 
Homepage (17) auf dem Anzeige- und Bedieng&rSt (22), z.B. 
einem PC-Bildschirra, dei; intelligenten 

Applikationskomponente (n) (3) kann auf die Homepage (17) 
jeder anderen intelligenten Applikationskomponente (3) 
zugegriffen und der dortige Komponentenzustand beobachtet 
werden. . ' 

Manuell bedient und gesteuert werden kann die 
Produktionsanlage (1) grunds'atzlich von jeder Homepage 
(17) auf jedem WEB-Server (13) . Aus Sicherheitsgriinden 
Oder aus anderen Grtinden kann diese Bedien- und 
Steuermoglichkeit jedoch eingeschrSnkt sein, indem dies 
z.B. nur von denjenigen WEB-Servern (13) aus mSglich ist, 
von deren Standort aus eine ungestorte Sichtverbindung zu 
der bedienten oder gesteuerten Anlagenkomponente (3) 
besteht . . 



Wie Figur 2 verdeutlicht , hat eine Homepage (17) mehrere 
standardisierte Grundbestandteile und Funktionen, die z.B. 
iiber dyhamische Felder in der unteren' horizontalen 
Bildleiste dargestellt sind. Ausgel6st werden durch diese 
dynamischen Felder (18) Funktionen und Links fiir Diagnose, 
far die Steuerung, ftlr Parametereinstellungen,. far eine 
Produktbeschreibung, far Bedien- und Progrananierwerkzeuge, 
far Hilfe und far den Racksprung auf die vorherige 
Homepage. Daraber hinaus kSnnen weitere Felder vorhanden 
30 sein. 

Das Steuerungsprogramm der. einzelnen intelligenten 
Apprikationskomponenten (3) iSuft auf dem jsveiligen 
zugehbrigen Steuerungsrechner (14). Der WE3-Server • (13) 
35 setzt die uber das Fast Ethernet-Netzwerk (IS) von der 
Anlagensteuerung (10) empfangenen Bedien- und 
Steuersignale in Signale urn, die vom Steuerungsrechner. 
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(14) und seinem Steuerungsprogramm verarbeitet werden. 
Hierfur k5nnen individuelle oder allgemeine Treiber 
vorhanden sein, die an den WEB-Servern (13) der einzelnen 
intelligenten Anlagenkomponenten (3) und/oder. bei der 
Anlagensteuerung (10) bzw. deren WEB-Server (13) 
gespeichert sind. Analog funktioniert auch die interne 
•Steuerung der intelligenten GerMteteile (26) der 
Anlagenkomponenten (3) durch deren Steuerungsteile (25) 
bzw. Rechner (14) . 

Die manuelle Bedienung der einzelnen intelligenten 
Anlagenkomponenten (3) kann u.U. nur aber die 
Zwischenschaltung der Anlagensteuerung (10) erfolgen. Dies 
gilt insbespndere, wenn die Produktionsanlage (1) im 
Automat ikbetrieb ISuf t- und ein manueller Eingrif f mit der 
Anlagenfunktion und der Funktion der anderen 
Anlagenkomponenten (3) abgestimmt werden muss. Eine solche 
Abstimmung kann u.u". auch im Handbetrieb erforderlich 
sein, urn Kollisionen oder dergleichen zu vermeiden. 

Die Bedienung, Steuerung und Programmierung bzw. 
Parametrierung der intelligenten Applikationskomponenten 
(3) aber die Homepages (17)' kann in unterschiedlicher 
Weise und mit unterschiedlichem Urafang erfolgen. Hierbei 
kann z.B. ein Ein- und Ausschalten einer 

Applikationskomppnente (3) uber entsprechande Buttons und 
dynamische Felder (18) in der Homepage (17) erfolgen. 
Ferner kdnnen auch Programme, Parameter, Betriebsmodi oder 
dergleichen angewShlt und geSndert oder eingestellt 
werden. Hierbei kSnnen Bewegungsablaufe, Funktionen etc. 
geSndert, erganzt oder neu generiert werden. Bei den 
Robot ern (4) kann eine Bewegting der einzelnen Achsen per 
Handbetrieb erfolgen. 

Ober das WEB-Steuerungssystem (2) ist in der bevorzugten 
AusfUhrungsform grundsStzlich per Fernsteuerung die 
gleiche Beeinf lussung der intelligenten 
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Applikationskomponenten (3) moglich, wie sie auch an der 
jeweils zugehorigen Steuerung vor Qrt und direkt 
vorgenommen werden kann. Die Einhaltung der entsprechenden 
Sicherheitsvorschriften wird dabei vorausgesetzt . 

AuBerdem bieten die Homepages (17) die Mdglichkeit fttr 
eine vor Ort stat.tf indende Diagnose und auch fUr eine 
Ferndiagnose, die mittels Anschluss an das World-wide-web 
(www) durchgefUhrt werden kann. ira Rahmen der Diagnose ist 
auch eine Wartung, insbesondere eine Fernwaftung 
durchf Qhrbar . Vorzugsweise ist zumindest der WEB-rSSfeirver. 
(13) der Anlagensteuerung (10) tiber mindestens eine 
weitere Schnittstelle (15) an das World-wide-web 
angeschlossen . 

Die Produktionsanlage (1) kann automatisch tiber die 
Anlagensteuerung (10) und die anderen angeschlossenen 
Steuerungen (6,7,8,9) gesteuert werden. Der 

Signalaustausch zwischen der Anlagensteuerung (10) und den 
anderen intelligenten Applikationskomponenten (3) erfolgt 
aber die WEB-Server (13) und das Datennetz (16) mit dem 
TCP/IP-Protokoll. Beim Sender werden die Steuersignale in 
das TCP/IP-Protokoll umgesetzt und beim Empfanger 
entsprechend in die Steuersignale fUr die 
Rechnersteuerungen (14) der intelligenten 
Applikationskomponente (3) zurUckkonvertiert . Die 
Obertragung der Steuersignale im Hand- und 
Automatikbetrieb und die Verarbeitung in den 
Rechnersteuerungen (14) erfolgt in einer fUr die Personen- 
und Geratesicherheit erforderlichen Geschwindigkeit . 
Mittels Browser werden auf den Homepages (17) die 
jeweiligen Zustande und Funktionen der intelligenten 
Applikationskomponenten (3) angezeigt. Die Homepages (17) 
werden aber entsprechende Browser aufgerufen. 
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Die intelligenten Applikationskomponenten (3) werden mit 
den zugehorigen WEB-Servern (13) von deren Herstellern" 
soweit standardisiert und vorbereitet, dass slch bei der 
Installation nach dem Prinzip von Plug-and-play weitgehend 
selbstSndig in das Datennetz (16) und das 

WEB-Steuerungssystem (2) einfugen. Hierbei werden auch die 
zugehorigen Homepages (17) von den Herstellern 
standardisiert und vollstSndig mit Betriebsanleitungen, . 
Ersatzteillisten, Systembeschreibung und dgl. 
Informationen ausgertistet, dass der Installations- und 
Dokumentationsaufwand ftir die Projektierung und den 
Betreiber der Produktionsanlage (1) minimiert wird. 

Abwandlungen der gezeigten Ausftihrungsf orm sind in 
. verschiedener Weise mSglich. Im gezeigten, 
AusfQhrungsbeispiel ist das Datennetz (16) als 
anlageninternes Netz ausgebildet. Es kann dazu aber auch 
eine liber die Produktionsanlage (l).hinaus reichende 
gleichartige Vernetzung, z.B. ein Werksnetz, vorhanden 
sein, mit der verschiedene Produktionsanlagen (1) am 
gleichen Standort oder an unterschiedlichen Standorten 
verbunden sind. Daruber hinaus kanri auch der vorerwahnte 
Anschluss an das world-wide-web gegeben sein. Die im 
AusfUhrungsbeispiel gezeigten Und beschriebenen 
intelligenten Applikationskomponenten (3) konnen- in Zahl/ 
Anordnung und Ausbildung beliebig variieren und vom 
gezeigten AusfQhrungsbeispiel abweichen. Desgleichen ist 
auch die Gestaltung der Homepages (17) und der' dynamischen 
Felder (18) beliebig verSnderbar, Bei den intelligenten 
Applikationskomponenten (3) kann die interne Steuerung 
ihrer GerSteteile (26) alternativ auch auf konventionelle 
Weise mit einem geeigneten Bussystem, z.B*. einera Profi-Bus 
Oder dgl. erfolgen.- 
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PATENTANS PROCHE 

1.) Verfahren zur Steuerung einer industriellen 

Produktionsanlage (1)', insbesondere zur -Fertigung 
von Bauteilen von Fahrzeugrohkarosserien, bestehend 
aus ein oder mehreren intelligenten 
Applikationskomponenten (3) , insbesondere 
mehrachsigen Robotern (4), Schweifl-, Klebe- oder 
Spanneinrichtungen oder dgl . , und mindestens einer 
Anlagensteuerung (10), welche mit einem WEB-Server 
(13) mit -mindestens einer eigenen Homepage (17) 
gemafi Internet-Standard ausgestattet ist, dadurch 
gekennzeichnetv dass die 
Anlagensteuerung (10) die intelligenten 
Applikationskomponenten (3) durch ein 
WEB-Steuerungssystem (2) und ein Datennetz (16) 
steuert, wobei die intelligenten 
Applikationskomponenten (3) mit jeweils einem 
WEB-Server (13) mit mindestens einer eigenen 
Homepage (17) gemSJi Internet-Standard ausgerustet 
sind, 

2.) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 

gekennzeichnet, dass die 
Steuerungsteile (25) der intelligenten 
Applikationskomponenten (3) die zugehorigen 
Gerateteile (26) durch ein WEB--Steuerungssystem (2) 
und ein Datennetz (16) steuern, wobei die 
Gerateteile (26) mit einer eigenen Intelligenz (12) 
Oder mit einem intelligenten Interface (24) und 
jeweils einem WEB-Server (13) mit mindestens einer 
eigenen Homepage (17) gemali Internet-Standard 
ausgerustet sind. 



3.) Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet^ dass alle 
Anlagensteuerung (en) (10) und alle Szeuerungsteile 
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(25) und Gerateteile (26) der intelligenten 
Applikationskomponenten (3) der industriellen 
Produktionsanlage (1) durch ein gemeinsames 
_ WEB-Steuerungssystem (2) und Datennetz (16) 
untereinander verbunden werden und miteinander 
konununi z i er en . 

4.) Industrielle Produktionsanlage/ insbesondere zur 

Fertigung von Bauteilen von Fahrzeugrohkarosserien, 
bestehend aus ein oder mehreren intelligenten 
Applikationskomponenten (3), insbesondere 
mehrachsigen Robotern (4), SchweiB-, Klebe- Oder 
Spanneinrichtungen oder dgl., und mindestens einer 
• Anlagensteuerung (10), welche mit einem WEB-Server 
(13) mit mindestens einer eigenen Homepage (17) 
gemSfi Internet-Standard ausgestattet ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass die 
Anlagensteuerung (10) und die intelligenten 
Applikationskomponenten (3) durch ein 
WEB-Steuerungssystem (2) und ein Datennetz (16) 
steuertechnisch verbunden sind, wobei die 
intelligenten Applikationskomponenten (3) mit 
jeweils einem WEB-Server (13) mit mindestens einer 
eigenen Homepage (17) gemSli Internet-Standard 
ausgerOstet sind. 

5.) Produktionsanlage nach Anspruch 4, dadurch 

gekennzeichnet, dass die intelligenten 

Applikationskomponenten (3) ein Steuerungsteil (25) 

und Bin GerSteteil (26) aufweisen, die durch ein 

WEB-^Steuerungssystem (2) und ein Datennetz (16) 

steuertechnisch verbunden sind, wobei das GerSteteil- 

(26) mit einer eigenen Intelligenz (12) oder mit 

einem intelligenten Interface (24) und jeweils einem 

WEB-Server (13) mit mindestens einer eigenen 

Homepage (17) gemSB Internet-Standard ausgerustet 
ist. 
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6. ) Produktionsanlage nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass alle 
Anlagensteuerung (en) (10) und alle Steuerungsteile 
(25) und Gerateteile (26) der intelligenten 
Applikationskomponenten (3) der industriellen 
Produktionsanlage (1) durch ein gemeinsames 
WEB-Steuerungssystem (2) und Datennetz- (16) 
untereinander verbunden sind. 

7. ) Produktionsanlage nach Anspruch" 4^ 5 oder 6, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Homepage (17) 
ein. Oder mehreren Links (18) aufweist. 

15 8.) Produktionsanlage nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein oder 
mehrere Anzeige- und Bediengerate (22) mit einem 
Browser zur Darstellung und Bedienung der Homepages 
(17) an das Datennetz (16) angeschlossen sind. 



10 



20 
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30 
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9. ) Produktionsanlage nach einem der Anspruche 4 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet/ dass das 
Datennetz (16) als Fast Ethernet-Netzwerk 
ausgebildet ist und die angeschlossenen' 
Applikationskomponenten (3) und WEB-Server (13) 
Schnittstellen (15) fur das TCP/IP-Protokoll 
aufweisen. 

10. ) Produktionsanlage nach einem der Anspruche 4 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, dass die 
WEB-Server (13) mehrere hierarchisch gegliederte 
Homepages (17) aufweisen. 

11. ) Produktionsanlage nach einem der Anspruche 4 bis 10, 

dadurch gekennzeichnet, dass die 
Homepages (17) eines WEB-Servers (13) teilweise auf 
andere WEB-Server (13) ausgelagert sind. 
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12. ) Produktionsanlage nach einem der AnsprUche 4 bis 11, 

dadurch gekennzeichnet, dass die 
Homepages (17) Anzeige und/oder Steuerelemente fur - 
5 die zugehorige Applikationskomponente (3) aufweisen. 

13. ) Produktionsanlage nach einem der AnsprUche 4 bis 12, 

dadurch gekennzeichnet, dass die 
Steuerungsteile (25) und die zugeh5rigen GerSteteile 
10 . (26) Oder Werkzeuge (11,27) der intelligenten 

Applikationskomponenten (3) aber Fast- 
Ethernet-Leitungen miteinander verbunden sind. 

14. ) Produktionsanlage nach einem der AnsprUche 4 bis 13, 
15 dadurch ge kenn z eichnet, dass das 

Datennetz (16) Uber die Produktionsanlage (1) 
hinausreicht oder an ein gleichartiges anderes 
Datennetz, insbesondere ein Werksnetz oder das 
World-wide-web, angeschlossen ist, wobei die dort 
20 angeschlossenen und au/ierhalb der Produktionsanlage 

(1) befindlichen Anzeige- und Bediengerate (22) 
Zugriff aiif die Homepages (17) der innerhalb der 
Produktionsanlage (1) befindlichen. intelligenten 
* Applikationskoniponenten (3) haben. 

25 
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